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Abstract of DE1 0030882 

The cutting process involves supporting the 



punch strip (1 ) in the first step against a fixed 
surface (1 1) by a holding-down device (10) 
while pressing the next completed part (4) 
against a spring into a die (15). In a second 
step, the punch strip is similarly supported and 
the next completed part is cut out with a 
parting punch in a parting die. 
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® Prazisionsschneidverfahren und Vorrichtung 

(g) Die Erfindung betrifft ein Prazisionsschneidverfahren. 
Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, 
ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
erfindungsgemaSen Verfahren vorzuschlagen, mit dem 
die Herstellung von Stanzteilen mit groBter Genauigkeit 
moglich ist. Diese Aufgabe wird dadurch geldst dass ein 
Stanzstreifen (1) in einem ersten Prageschritt mittels min- 
destens eines Niederhalters (10) gegen eine feste Flache 
{11) abgestutzt wird und dass das spatere Fertigteil (4) 
gleichzeitig oder zeitversetzt, vorzugsweise gegen die Fe- 
derkraft eines Federbodens (17), in eine Pragematrize (13) 
gedruckt wird, wobei an den Mantelflachen des spateren 
Fortigtoils (4) eine Gleitflacho entsteht und der Stanzstrei- 
fen (1) in einem zweiten, auf den Prageschritt folgenden 
Trennschrittdurch mindestenseinen Niederhalter (10) auf 
eine feste Flache (11) abgestutzt wird und dass das spate- 
re Fertigteil (4) mit einem Trennstempel (19) in einer tren- 
nenden Matrize (20) herausgetrennt wird. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft ein Prazisionsschneidver- 
fahren. 

[0002] Es sind verschiedene Verfahren zur Herstellung 
von Prazisionsstanzteilen bekannt 

[0003] Eines der weit verbreitetsten Verfahren ist das 
Nachschaben von Schnittkanten. Hierbei wird das Werk- 
stuck in einem konventionellen Stanzvorgang mit UbermaB 
vorgestanzt und in einem zweiten Arbeitsgang mit einem 
geringen Schnittspalt auf das gewunschte MaB geschnitten. 
[0004] Es ist auch bekannt, das Material des Werkstucks 
mittels Querstauchung durch einen Stempel nach innen zu 
driicken, so dass der Werkstoff an der Stanzkante nicht aus- 
reiBt, so dass sich eine prazise Schnittkante ergibt 
[0005] Die vorstehenden Verfahren haben sich bewahrt 
Jedoch treten bei der Bearbeitung von Stanzteilen mit sehr 
kleinen Abmessungen in hochsten Genauigkeitsstufen und 
Oberflachenguten Probleme auf. So ist es beispielsweise nur 
mit groBtem technischen Aufwand moglich Stanzteile mit 
kleinen Abmessungen herzustellen, ohne dass sich das 
Blech verbiegt, oder Materialrisse an der Stanzkante auftre- 
ten. 

[0006] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht 
darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung 
des erfindungsgemaBen Verfahren vorzuschlagen, mit dem 
die Herstellung von Stanzteilen mit groBter Genauigkeit 
moglich ist. 

[0007] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe 
wird dadurch gelost, dass 

- ein Stanzstreifen in einem ersten Prageschritt mittels 
mindestens eines Niederhalters gegen eine feste Flache 
abgestutzt wird und dass das spatere Fertigteil gleich- 
zeitig oder zeitversetzt, vorzugsweise gegen die Feder- 
kraft eines Federbodens, in eine Pragematrize gedriickt 
wird, wobei an den Mantelflachen des spateren Fertig- 
teils eine Gleitflache entsteht; 

- der Stanzstreifen in einem zweiten, auf den Prage- 
schritt folgenden Trennschritt durch mindestens einen 
Niederhalter auf eine feste Flache abgestutzt wird und 
dass das spatere Fertigteil mit einem TVenn stempel in 
einer trennenden Matrize herausgetrennt wird. 

[0008] Bei dem ersten Prageschritt wird erreicht, dass an 
den Mantelflachen eine Gleitflache entsteht. Dazu ist es not- 
wendig, dass der verwendete Pragestempel eine groBere 
Stempelflache als die Pragematrizenflache aufweist Wird 
nun das spatere Fertigteil mittels des Pragestempels in die 
Pragematrize gedriickt, so wird das Material um das spatere 
Fertigteil in einem Verformungsbereich zum FlieBen ge- 
bracht. Es entsteht eine glatte Gleitflache, wobei die Materi- 
alstarke im Verformungsbereich deutlich gegenuber der an- 
fanglichen Materialstarke abnimmt. Materialbriiche werden 
ausgeschlossen. Es ist denkbar, den Prageschritt ohne Feder- 
boden auszufuhren. Jedoch wird durch den Federboden ge- 
wahrleistet, dass das spatere Fertigteil eine wesentlich gro- 
Bere Ebenheit als ohne die Verwendung eines Federbodens 
aufweist Weiterhin wird erreicht, dass das spatere Fertigteil 
exakt die Geometrie der Pragematrize annimmt, was zu ei- 
ner weiteren deutlichen Reduzierung der Fertigungstoleranz 
fuhrt. 

[0009] Da bei dem ersten Prageschritt das spatere Fertig- 
teil nicht vollstandig aus dem Stanzstreifen herausgetrennt 
werden kann, wird es durch den Federboden nach Hochfab- 
ren des Pragestempels wieder aus der Pragematrize heraus- 
gehoben und in eine TYenn vorrichtung transportiert Auch in 
der Trennstation werden vorteilhafter Weise Niederhalter 



verwendet, um zu gewahrleisten, dass sich das Material 
beim SchneideprozeB nicht verzieht. Mittels des Trennstem- 
pels wird das spatere Fertigteil nun durch die TVenn matrize 
herausgetrennt. Dadurch, dass die TYennstempelflache nur 

5 minimal kleiner als die Trennmatrizen flache ausgebildet ist, 
wird gewahrleistet, dass an der Oberkante des Fertigteils 
kein Grat entsteht. Wird die Trenn matrize nur minimal gro- 
Ber als die Pragematrize gewahlt, so wird mit Vorteil verhin- 
dert, dass an der Oberkante des Fertigteils ein Absatz ent- 

io steht. Die mit diesem Verfahren hergestellten Prazisions- 
stanzteile zeichnen sich durch groBte Genauigkeit aus. 
[0010] GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Er- 
findung ist vorgesehen, dass in den Stanzstreifen vor dem er- 
sten Prageschritt Anbindungsstege durch Freistanzen einge- 

15 formt werden, wobei ein Uberstand am spateren Fertigteil 
belassen wird, der als Verformungsbereich beim nachfol- 
genden Pragschritt dient Der Verformungsbereich wird be- 
notigt, um genugend Material fur den Prageschritt bereitzu- 
stellen. Da die Genauigkeit der Kante zwischen Freistan- 

20 zung und Verformungsbereich nicht von In teres se ist, kann 
die Freistanzung auf konventionelle Weise geschehen. Die 
Feinbearbeitung erfolgt dann in einem Prage- mit darauffol- 
gendem Trennschritt. 

[0011] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung 
25 siehit vor, dass eventuell vorhandene Innengeometrien am 
spateren Fertigteil vor dem Prageschritt gestanzt werden. 
Dies geschieht mit Vorteil zeitgleich mit den zu vor beschrie- 
benen Freistanzungen. Hierdurch kann ein zusatzlicher Ar- 
beitsschritt eingespart werden. 
30 [0012] Es ist jedoch gemaB einer weiteren vorteilhaften 
Ausgestaltung darauf zu achten, dass die Innengeometrien 
beim Pragevorgang mittels Negativstempel abgestutzt wer- 
den. Diese Vorgehensweise stellt sicher, dass die Innengeo- 
metrien beim BearbeitungsprozeB keinen Schaden nehmen. 
35 [0013] Es ist besonders zweckmaBig, die Innengeometrien 
beim Trennvorgang mittels Negativstempel abzustutzen, 
wenn die Wands tarke zur Innengeometrie unter die Band- 
starke des Stanzstreifens sinkt 

[0014] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung 
40 sieht vor, dass das Positionieren und der Transport des 
Stanzstreifens im Werkzeug uber beidseitig am Stanzstrei- 
fenrand angeordnete Fanger erfolgt, wobei der Abstand zwi- 
schen den Lochmittelpunkten der Fanger beliebig wahlbar 
ist Da das Verfahren mehrere Schritte aufweist, ist es not- 
45 wendig, dass der Stanzstreifen in der jeweils benotigten 
Stellung exakt positioniert werden kann. Je nach Bauform 
und -groBe der Fertigteile kann ein individuelles Raster der 
Fanger gewahlt werden. 

[0015] Die Erfindung beinhaltet auch eine Vorrichtung zur 
50 Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens mit min- 
destens einer Pragevorrichtung und mindestens einer Trenn- 
vorrichtung. 

[0015] Die Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass 
Prage- und Trennvorrichtung unmittelbar raumlich aufein- 

55 ander folgen. Dies hat unter anderem den Vorteil, dass der 
TVansportweg von Vorrichtung zu Vorrichtung gering ist, 
wodurch Raum eingespart werden kann. 
[0017] Dadurch, dass der Pragestempel gegeniiber der 
Pragematrize ein "ObermaB aufweist, wird ein FlieBen des 

60 Materials in dem Verformungsbereich erzwungen, wenn der 
Pragestempel das spatere Fertigteil in die Pragematrize 
druckt Es entsteht eine glatte Gleitflache. In der Pragevor- 
richtung sind Niederhalter vorgesehen, die den Stanzstreifen 
festhalten. Durch einen Federboden werden besonders 

65 ebene Stanzteile gefertigt. 

[0018] Es ist mit Vorteil vorgesehen, dass das Spiel zwi- 
schen Trennstempel und Trennmatrize minimal ist Hier- 
durch entsteht kein Grat an der Oberkante des Fertigteils 
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beim Trennschnitt. 

[0019] Dadurch, dass die Trennmatrize minimal groBer als 
die Pragematrize ausgebildet ist, wird gewahrleistet, dass an 
der Oberkante des Fertigteils beim Trennschritt kein Absatz 
entsteht. 5 
[0020] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung 
sieht vor, dass Federboden zur Aufhahme der Stempelkraft 
bei der Pragevorrichtung und/ cxler der Trennvorrichtung 
vorgesehen sind. Die Federboden ermoglichen die Herstel- 
lung sehr glatter Fertigteile in minimalen Toleranzgrenzen. 10 
[0021] Anhand von Zeichnungen, die ein Ausfuhrungs- 
beispiel der Vorrichtung zur Durchfuhrung des errlndungs- 
gemaBen Verfahrens darstellen, wird die Erfindung naher 
beschrieben. 
[0022] Es zeigen: 

[0023] Fig. 1: eine schematische Darstellung des Stanz- 
streifens; 

[0024] Fig. 2: eine schematische Darstellung der Prage- 
vorrichtung und 

[0025] Fig. 3: eine schematische Darstellung der Trenn- 
vorrichtung, 

[0026] Fig. 1 zeigt einen Stanzstreifen 1 mit am Stanz- 
streifenrand 2 eingebrachten Fangern 3. Der Abstand der 
Fanger voneinander kann je nach Bauform und -groBe des 
spateren Fertigteils 4 variiert werden. Mittels eines konven- 
tionellen Stanzverfahrens werden Freistanzungen 5 ausge- 
stanzt, wobei Anbindungsstege 6 gebildet werden. Bei die- 
sem Stanzverfahren wird ein Uberstand 7 am spateren Fer- 
tigteil belassen. Dieser dient bei dem nachfolgenden Prage- 
schritt als Verformungsbereich 7. Auch werden mittels eines 
konventionellen Stanzverfahrens Innengeometrien S in das 
spatere Fertigteil 4 gestanzL 

[0027] Der so vorbereitete Stanzstreifen 1 gelangt in ei- 
nem ersten Schritt in eine Pragevorrichtung 9. Diese ist in 
Fig. 2 dargestellt. Hier wird der Stanzstreifen 1 mittels Nie- 
derhalter 10 auf eine feste Flache 11 gedruckt. Eine Prage- 
stempel 12 driickt das spatere Fertigteil 4 in eine Pragema- 
trize 13. Die Pragestempelflache 14 ist dabei groBer als die 
Pragematrizenflache 15 ausgebildet Bei dem Prageschritt 
wird das Material in dem Verformungsbereich zum FlieBen 40 
gezwungen, wodurch die Materialstarke in diesem Bereich 
erheblich reduziert wird. Die Innengeometrien 8 werden 
durch Negativstempel 16 abgestiitzt. Durch das Festhalten 
des spateren Fertigteils mittels eines Federbodens 17 wird 
eine ebene Oberrlache gewahrleistet. Danach wird der 45 
Stanzstreifen 1 in eine Trennvorrichtung 18 (Fig. 3) trans- 
portiert. Hier wird das spatere Fertigteil 4 mittels eines 
Trennstempels 19 in eine Trennmatrize 20 nach unten her- 
ausgetrennt, wobei ein Uberstand 7 ubrig bleibt. Auch hier 
kommen Niederhalter 10 zur Anwendung. Der Trennstem- 50 
pelflache 21 ist nur unwesentlich kleiner als die. Trennmatri- 
zen flache 22 ausgebildet. Die Innengeometrien 8 m us sen 
nur abgestiitzt werden, wenn die Wands tarke zur Innengeo- 
metrie unter Bandstarke sinkt. 
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Paten tanspriiche 

1. Prazisionsschneidverfahren dadurch gekennzeich- 
net, dass ein Stanzstreifen (1) in einem ersten Prage- 
schritt mittels mindestens eines Niederhalters (10) ge- 
gen eine feste Flache (11) abgestiitzt wird und dass das 
spatere Fertigteil (4) gleichzeitig oder zeitversetzt, vor- 
zugsweise gegen die Federkraft eines Federbodens 
(17), in eine Pragematrize (15) gedruckt wird, wobei an 
den Mantelflachen des spateren Fertigteils (4) eine 
Gleitflache entsteht; 

der Stanzstreifen (1) in einem zweiten, auf den Prage- 
schritt folgenden Trennschritt durch mindestens einen 
Niederhalter (10) auf eine feste Flache (11) abgestiitzt 
wird und dass das spatere Fertigteil (4) mit einem 
Trennstempel (19) in einer trennenden Matrize (20) 
herausgetrennt wird. 

2. Prazisionsschneidverfahren nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass in den. Stanzstreifen (1) 
vor dem ersten Prageschritt Anbindungsstege (6) durch 
Freistanzen eingeformt werden, wobei ein Uberstand 
(7) am spateren Fertigteil belassen wird, der als Verfor- 
mungsbereich (7) beim nachfolgenden Pragschritt 
dient. 

3. Prazisionsschneidverfahren nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass 
eventuell vorhandene Innengeometrien (8) am spateren 
Fertigteil (4) vor dem Prageschritt gestanzt werden. 

4. Prazisionsschneidverfahren nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Innengeometrien (8) beim Pragevorgang mittels 
Negadvstempel (16) abgestiitzt werden. 

5. Prazisionsschneidverfahren nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Innengeometrien (8) beim Trennvorgang mittels 
Negadvstempel abgestiitzt werden. 

6. Prazisionsschneidverfahren nach einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Positionieren und der Transport des Stanzstreifens 

(1) im Werkzeug iiber beidseidg am Stanzstreifenrand 

(2) angeordnete Fanger (3) erfolgt, wobei der Abstand 
zwischen den Lochmittelpunkten der Fanger (3) belie- 
big wahlbar ist. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfindungsgema- 
8en Verfahrens nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche mit mindestens einer Pragevorrichtung und 
mindestens einer Trennvorrichtung, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass Prage- und Trennvorrichtung (18) un- 
mittelbar raumiich aufeinander folgen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7 dadurch gekennzeich- 
net; dass der Pragestempel (12) gegenuber der Prage- 
matrize (13) ein UbermaB aufweist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8 da- 
durch gekennzeichnet, dass das Spiel zwischen Trenn- 
stempel (19) und Trennmatrize (20) minimal ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 oder 8 
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dadurch gekennzeichnet, dass die Trennmatrize (29) 
minimal groBer als die Pragematrize (13) ausgebildet 
ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10 
dadurch gekennzeichnet, dass Federboden (17) zur 5 
Aufnahme der Stempelkraft bei der Pragevorrichtung 
und/oder der Trenn vorrichtung vorgesehen sind. 
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